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Abstract 



A description is given of a nnethod for casting molten metals, in particular magnesium, with a low-pressure 
casting device (1 ). The low-pressure casting device (1 ) has a casting mould (2), a heatable crucible (3) for 
holding a metal melt (4) to be cast, a metering vessel (7) arranged in the crucible (3), a riser (1 1 ), starting 
from the metering vessel (7), preferably extending vertically upwards, and having a mouthpiece for 
connection to a gate (12) of the casting mould (2); a heating jacket (13) surrounding the riser (11) and a 
pressure line (14) connected to the metering vessel (7). To pump the molten metal into the casting mould 
(2), a pressurised gas is introduced into the metering vessel (7) via the pressure line (14). According to the 
invention, relatively great compaction of the metal and largely void-free castings of high mechanical strength 
are obtained by the fact that the molten metal is pumped at a delivery pressure of 0.5 to 6.0 bar, preferably 

0.6 to 2.0 bar, in particular 0.6 to 1 .2 bar. 
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Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren zum GielSen von flussigen Metallen, insbesondere von Magnesium, mit einer 
Niederdruck-GieSvorrichtung 

Beschrieben ist ein Verfahren zum GieBen von flussigen 
Metallen, insbesondere von Magnesium, mit einer Nieder* 
druck-Gief3vorrichtung (1). Dabei weist die Niederdruck-GieB- 
vorrichtung (1) eine GieBform (2), einen beheizbaren Tiegel 
(3) zur Aufnahme einer zu gief3enden Metallschmetze (4), 
einen in dem Tlegei (3) angeordneten Dosierbehalter (7), eine 
von dem Dosierbehalter (7) ausgehende, vorzugsweise verti- 
kat nach oben verlaufende Steigleitung (11) mit einem Mund- 
stuck zum Anschluf3 an einen AnguB (12) der Gief3form (2); 
einen die Stetglettung (11) umgebenden Heizmantel (13) und 
eine an dem Dosierbehalter (7) angeschlossene Drucklettung 
(14) auf. Zum Fordern des flussigen Metalles in die GieRform 
(2) wird em Druckgas uber die Druckteltung (14) in den 
Dosierbehalter (7) eingeleitet, ErfindungsgemaB wIrd eine 
relativ Starke Verdichtung des Metalles und werden weitge- 
hend porenfreie GuBstucke hoher mechanischer Festigkeit 
dadurch erreicht, daB das flussige Metall mit einem Forder- 
druck von 0.5 bis 6.0 bar. vorzugsweise von 0.6 bis 2,0 bar, 
insbesondere von 0,6 bis 1 .2 bar. gefbrdert wird. (32 1 4 922) 
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Patentanspruche: 

U Verfahren zum GieBen von flussigen Metal len, insbesondere von Magnesium, 
mit einer Niederdruck-GieBvorrichtung, wobei die Niederdruck-GieBvorrich- 
tung eine GieBform, einen beheizbaren Tiegel zur Aufnahme einer zu gieBen- 
den Metal Ischmelze, einert in dem Tiegel angeordneten Dosierbehalter, eine 
von dem Dosierbehalter ausgehende, vorzugsweise vertikal nach oben verlau- 
fende Steigleitung mit einem Mundstuck zum AnschluB an einen AnguB der 
GieBform, einen die Steigleitung umgebenden Heizmantel und eine an den Do- 
sierbehalter angeschlossene Druckleitung aufweist, bei dem zum Fordern des 
flussigen Metalles in die GieBform ein Druckgas uber die Druckleitung in 
den Dosierbehalter eingeleitet wird, dadurch gekennzeich- 
net, daB das flQssige Metall mit einem Forderdruck von 0,5 bis 6,0 bar, 
vorzugsweise von 0,6 bis 2,0 bar, insbesondere 'von 0,6 bis 1,2 bar, gefor- 
dert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das flussige Me- 
tall in der Steigleitung, insbesondere auch im Bereich des Mundstuckes, 
auf einer Temperatur von 950 bis U100 K, vorzugsweise von etwa 1.050 K 
gehalten wird. 

3. Niederdruck-GieBvorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach An- 
spruch 1 Oder 2, wobei vorzugsweise der Heizmantel ein Mantelrohr und eine 
innerhalb des Mantelrohres angeordnete, die Steigleitung schraubenlinien- 
formig umgebende Widerstandsheizleitung aufweist, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Heizleistung des Heizmantels (13) oberhalb der Metal Ischmelze (4) 
im Tiegel (3) groBer ist als in der Metal Ischmelze (4). 

4. Niederdruck-GieBvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Widerstandsheizleitung (16) mindestens einmal, vorzugsweise etwa in Hohe 
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der Oberflache der Metal Ischmelze (4) aufgetrennt und der Strom durch min- 
destens einen Teil der Widerstandsheizleitung (16) separat einstellbar ist. 

5. Niederdruck-GieBvorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeich- 
net. daB der Heizmantel mindestens eine Zusatz-Widerstandsheizleitung auf- 
weist und der Strom durch die Zusatz-Widerstandsheizleitung unabhangig vom 
Strom durch die Widerstandsheizleitung einstellbar ist. 

6. Niederdruck-GieBvorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 5. dadurch 
gekennzeichnet. daft der spezifische Widerstand der Widerstandsheizleitung 

Im Bereieh oberhalb der Metal Ischmelze groBer ist als in der Metal Ischmelze. 

7. Niederdruck-Giefivorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Windungsdichte der Widerstandsheizleitung im Bereieh 
oberhalb der Metallschmelze groBer ist als in der Metal Ischmelze. 

8. Niederdruck-GieBvorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Mantelrohr (15) des Heizmantels (13) an seiner der 
GieBform (2) bzw. dem Mundstuck zugewandten Stirnseite groBflachig an der 
GieBform (2) bzw. dem Mundstuck zur Anlage kommt. 

9. Niederdruck-GieBvorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB zwischen dem Mantelrohr (15) des Heizmantels (13) und 
der GieBform (2) bzw. dem Mundstuck eine relativ diinne, thermisch gut iso- 
lierende Zwischenscheibe (17) vorgesehen ist. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Giefien von flussigen Metallen, ins- 
besondere von Magnesium, mit einer Niederdruck-Giefivorrichtung, wobei die 
Niederdruck-Gielivorrichtung eine Giefiform. einen beheizbaren Tiegel zur Auf- 
nahme einer zu giefienden Metallschmelze, einen in dem Tiegel angeordneten 
Doslerbehalter, eine von dem Dosierbehalter ausgehende, vorzugsweise verti- 
kal nach oben verlaufende Steigleitung mit einem Mundstuck zum AnschluB an 
einen AnguB der GieBform, einen die Steigleitung umgebenden Heizmantel und 
eine an den Dosierbehalter angeschlossene Druckleitung aufweist. bei dem zum 
Fordern des flussigen Metal les in die GieBform ein Druckgas uber die Druck- 
leitung in den Dosierbehalter eingeleitet wird. Gegenstand der Erfindung 
ist auch-eine entsprechende Niederdruck-Gielivorrichtung als solche. 

Bei den GieBverf ahren fur flussige Metal le, insbesondere fur Aluminium, 
Magnesium usw., unterscheidet man zwischen Schwerkraftgufi, Niederdruckgufi 
und Druckgufi (vgl. Bertram: "Das Niederdruck-Ko'ki llengiefiverf ahren fur 
Leichtmetallegierungen", Gielierei 1962, Seiten 332 ff.), Wahrend belm 
Schwerkraftgufi die Metallschmelze unter dem EinfluB der Schwerkraft in die 
GieBform flieBt und unter normalem Luftdruck erstarrt, wird beim Nieder- 
druckguB die Metallschmelze durch einen verhaltnismaBig geringen Forder- 
druck in die GieBform gehoben, wo sie unter dem Forderdruck erstarrt; der 
NiederdruckguB erfolgt also in der Regel steigend. Beim DruckguB schlieB- 
lich gelangt die Metallschmelze unter relativ hohem Forderdruck in die 
GieBform, wobei di^ser hohe Forderdruck bis zur vol Istandigen Erstarrung 
aufrecht erhalten wird. 

Der NiederdruckguB ist bi slang besonders haufig zum GieBen von Aluminium an- 
gewandt worden, wobei der erreichte Forderdruck hier bei etwa 0,2 bis 0,3 
bar liegt. Wegen dieses geringen Forderdruckes muB die Temperatur der Me- 
tallschmelze am Mundstuck und im AnguB der GieBform relativ hoch sein, da- 
mit keine vorzeitige Abkuhlung unter die Schmelztemperatur erfolgen kann, 
die zu Verstopfungen und GieBfehlern fuhren wiirde. Beim NiederdruckguB sind 
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daher Temperaturen von 950 bis 1.100 K, zumeist von etwa 1.000 K in der 
Steigleitung der Niederdruck-Giefivorrichtung der Normalfall. Hohere For- 
derdrucke als 0,2 bis 0,3 bar sind mit bekannten Niederdruck-Giefivorrich- 
tungen nicht erreichbar, da bei den bekannten Niederdruck-GieBvorrichtun- 
gen der Forderdruck auf die relativ groBe Oberflache der Metal Ischmelze 
im Tiegel wirkt (vgl. beispielsweise die DE-OS 29 47 602). 

Beim DruckguB warden Forderdrucke von mindestens 25 bar erreicht (vgl. 
Lueger "LEXIKON DER TECHN1K\ Band 5 "Lexikon der Huttentechnik", DVA, 
Stuttgart 1953, Seiten 141/142). Wegen dieser hohen Forderdrucke kann die 
Temperatur der Metal Ischmelze bzw. des geforderten Metalles geringer sein, 
da die Gefahr von Verstopfungen im Mundstuck bzw. im AnguB der Giefiform 
nicht so groB ist wie beim NiederdruckguB. Ubliche Temperaturen in der 
Steigleitung liegen hier fur Magnesium oder Aluminium bei etwa 900 K. Ei- 
nerseits hat der DruckguB gegenuber dem NiederdruckguB den Vorteil einer 
starkeren Verdichtung des Metalles, andererseits ist der DruckguB jedoch 
technisch erheblich aufwendiger als der NiederdruckguB, insbesondere in 
apparativer Hinsicht. 

Im iibrigen ist noch eine Niederdruck-GieBvorrichtung der eingangs erlau- 
terten Art bekannt (vgl. die DE-OS 30 23 262), bei der Druckgas zum For- 
dern des flussigen Metalles nur in einen in der Metallschmelze eintauchen- 
den Dosierbehalter eingeleitet wird, so daB das Druckgas nur auf die re- 
lativ kleine Oberflache der Metallschmelze in dem Dosierbehalter wirkt. 
Auch diese Niederdruck-GieBvorrichtung wird aber in der Praxis nur mit 
0,2 bis 0,3 bar Forderdruck betrieben. 

Ausgehend von dem zuvor erlauterten Stand der Technik liegt der Erfindung 
die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum GieBen von flussigen Metal len und 
eine Niederdruck-GieBvorrichtung anzugeben, mit dem bzw. mit der weitgehend 
verdichtete und porenfreie, mechanisch feste GuBstucke herstellbar sind. 
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Das erf indungsgemafie Verfahren, bei dem die zuvor aufgezeigte Aufgabe ge- 
Idst ist, ist dadurch gekennzeichnet, daB das flussige Metall mit einem 
Forderdruck von 0,5 bis 6,0 bar, vorzugsweise von 0,6 bis 2,0 bar, insbe- 
sondere von 0,6 bis 1,2 bar, gefordert wird. Das flussige Metall wird da- 
bei in der Steigleitung, insbesondere auch im Bereich des Mundstuckes, 
zweckmaBigerweise auf einer Temperatur von 950 biw 1.100 K, vorzugsweise 
von etwa 1.050 K gehalten. 

Erfindungsgemafi ist erkannt worden, dafi dann, wenn der Forderdruck auf eine 
relativ kleine Oberflache wirkt, hohere Forderdrucke verwirklicht werden 
konnen. In der bekannten, eingangs angesprochenen Niederdruck-GieBvor- 
richtung mit einem in dem Tiegel fiir die Metal Ischmelze angeordneten ab- 
geschlossenen Dosierbehalter ist nun eine relativ kleine Oberflache einer 
Metal Ischmelze gewahrleistet. Diese Niederdruck-GieUvorrichtung bietet 
also alle Voraussetzungen fur die Verwirklichung der erf indungsgemalien Leh- 
re. Der erf indungsgemali erreichte Druckbereich fur den Forderdruck bedingt 
praktisch keinen apparativen Mehraufwand gegenuber dem bekannten Nieder- 
druckguB bei 0,2 bis 0,3 bar, jedoch wird eine deutlich starkere Verdich- 
Lung der Gulistucke erreicht; es werden weitgehend porenfreie und mecha- 
nisch sehr feste GuBstucke erreicht. 

Die Lehre der Erfindung umfaBt auch eine Niederdruck-GieBvorrichtung zur 
Durchftihrung des zuvor erlauterten Verfahrens, wobei bei dieser Nieder- 
druck-Giefivorrichtung der Heizmantel vorzugsweise ein Mantelrohr und eine 
innerhalb des Mantelrohres angeordnete, die Steigleitung schraubenlinien- 
formig umgebende Widerstandsheizleitung aufweist. Die Beheizung der Steig- 
leitung uber eine elektrische Widerstandsheizung ist nicht die einzige Mog- 
lichkeit, jedoch in der Praxis besonders problemlos zu verwirklichen. Er- 
findungsgemali ist, unabhangig von der Art der Beheizung der Steigleitung, 
jedenfalls die Heizleistung des Heizmantels oberhalb der Metal Ischmelze im 
Tiegel grofier als in der Metal Ischmelze. Diese Ausgestaltung der Nieder- 
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druck-Gielivorrichtung tragt der Tatsache Rechnung, da(i in der Metal Ischmel- 
ze die Steigleitung sowieso ungefahr auf der Temperatur des fliissigen Me- 
talles der Metallschmelze liegt. Ober die zusatzliche Heizleistung des 
Heizmantels muli lediglich eine geringe Temperaturdifferenz ausgeglichen 
werden. Oberhalb der Metallschmelze und insbesondere oberhalb des Tiegels 
verlauft die Steigleitung praktisch frei, so dafi die Temperatur in der 
Steigleitung praktisch vollstandig uber die Heizleistung des Heizmantels 
erhalten werden mufi. 

Es gibt nun verschiedene Moglichkeiten, die zuvor grundsatzlich erlauterte 
Lehre d6r Erfindung in vorrichtungsmaRiger Hinsicht zu realisieren, was im 
folgenden nur beispielhaft erlautert werden soil, 

Zunachst besteht eine erste Moglichkeit darin, dann wenn eine Widerstands- 
heizleitung vorgesehen ist, die Widerstandsheizleitung mindestens einmal, 
vorzugsweise etwa in Hohe der Oberflache der Metallschmelze aufzutrennen 
und den Strom durch mindestens einen Teil der Widerstandsheizleitung sepa- 
rat einstellbar zu halten. Je nach dem steuerungstechnischen oder rege- 
lungstechnischen Auf wand, den man treiben will bzw. mufi, kann mit dieser 
Konstruktion eine nahezu optimale Anpassung an alle Gegebenheiten im Be- 
re'cr. -cr Steigleitung erfolgen. Insbesondere lafit sich auf diese Weise 
die Temperatur des flussigen Metal les im Mundstuck und/oder im Angufi der 
GieBform ohne allzu grofien Energieauf wand so hoch halten, da(i Verstopfun- 
gen hier nicht zu befurchten sind. 

Eine andere Ausgestaltung der erf indungsgemaBen Niederdruck-Giefivorrich- 
tung ist dadurch gekennzeichnet, da(i der Heizmantel mindestens eine Zusatz 
Widerstandsheizleitung aufweist und der Strom durch die Zusatz-Widerstands 
helzleitung unabhangig vom Strom durch die Widerstandsheizleitung einstell 
bcir ist. Ist die Temperatur der Metallschmelze als solche hoch genug, so 
konnte man bei dieser Version einer Niederdruck-Giefivorrichtung sogar auf 
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die Widerstandsheizleitung selbst verzichten, also praktisch nur oberhalb 
der Metal Ischmelze uberhaupt eine zusatzliche Heizung verwirklichen. In 
der Regel ist es aber energiemaliig ungunstig,das groBe Volumen der Metall- 
schmelze Im Tiegel hoher als notwendig aufzuheizen. Dementsprechend wird 
man meist bei der Konstruktion mit einer zusatzlichen Beheizung der Steig- 
leitung auch in der Metallschmelze verbleiben, 

Eine dritte Ausfuhrungsform einer erf IndungsgemaBen Niederdruck-Giefivorrich- 
tung ist dadurch gekennzelchnet, daB der spezifische Widerstand der Wider- 
standsheizleitung im Bereich oberhalb der Metallschmelze groBer ist als in 
der Metallschmelze. Der spezifische Widerstand der Widerstandsheizleitung 
kann oberhalb der Metallschmelze beispielsweise dadurch vergrofiert werden, 
dafi der Querschnitt der Widerstandsheizleistung verringert wird. Eine unab- 
hangige Steuerung der verschiedenen Bereiche der Widerstandsheizleitung ist 
allerdings hier nicht moglich. 

Eine weitere Moglichkeit der Ausgestaltung der erf indungsgemaBen Niederdruck- 
GieBvorrichtung besteht schliefilich darin, die Windungsdichte der Wider- 
standsheizleitung im Bereich oberhalb der Metallschmelze grolier als in der 
Metallschmelze zu wahlen. Hier sind die Verhaltnisse ahnlich wie bei der 
zuvor erlauterten Ausfuhrungsform einer erf indungsgemaUen Niederdruck-Gieli- 
vorrichtung. insbesondere ist auch hier keine unabhangige Steuerung der ver 
schiedenen Bereiche der Widerstandsheizleitung moglich. 

Nach einer weiteren Lehre der Erfindung, der besondere Bedeutung zukommt, 
kommt das Mantelrohr des Heizmantels an seiner der Gieliform bzw. dem Mund- 
stuck zugewandten Stirnseite groftflachig an der GieBform bzw. dem Mund- 
stuck zur Anlage.-Dabei empfiehlt es sich, zwischen dem Mantelrohr des Heiz- 
mantels bzw. dem Mundstuck einerseits und der Giefiform andererseits eine re- 
lativ dunne, thermisch gut isolierende Zwischenscheibe vorzusehen, - so dafi 
zwar das Metal 1 auch am oberen Ende der Steigleitung einwandfrei flussig ge- 
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halten werden kann, die GieBform bzw. das Mundstuck jedoch nicht durch den 
Heizmantel aufgeheizt wird. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich ein Ausfuhrungsbel- 
spiel darstellenden Zeichnung naher erlautert. Die einzige Figur zeigt im 
Schnitt bchematisch eine Niederdruck-GieBvorrichtung. 

Die in der einzigen Figur dargestellte Niederdruck-GieBvorrichtung 1 ist 
zum GieBen von fliissigen Metal len, insbesondere zum GieBen von Magnesium 
bestimmt. Diese Niederdruck-GieBvorrichtung 1 weist eine GieBform 2 und 
einen beheizbaren Tiegel 3 zur Aufnahme einer zu gieBenden Metal Ischmelze 4 
auf. Die Beheizung des Tiegels 3 ist in der Figur nicht dargestellt. Der 
Tiegel 3 ist uber einen Deckel 5 weitgehend gasdicht verschlossen. Ober- 
halb der Metal Ischmelze 4 im Tiegel 3 ist eine Schutzgasatmosphare 5 ver- 
wirklicht. Als Schutzgas kommt bei einer Magnesiumschmelze SFg, od, 
dgl. in Frage. 

In dem Tiegel 3 mit der Metal Ischmelze 4 ist in die Metal Ischmelze 4 einge- 
taucht ein Dosierbehalter 7 angeordnet. Dieser Dosierbehalter 7 ist am 
Deckel 5 uber Tragstreben 8 befestigt. An seiner Unterseite weist der Do- 
sierbehalter 7 ein EinlaBventil 9 auf, das uber ein Betatigungsgestange 10 
betatigbar ist. Das EinlaBventil 9, seine Halterung und seine Betatigung 
sind in der DE-AS 24 49 685 ausfiihrlich beschrieben, bedurfen hier daher 
keiner Erlauterung, Es sei nur darauf hingewiesen, daB das EinlaBventil 9 
als Ruckschlagventil ausgefuhrt sein kann. 

Von dem Dosierbehalter 7 geht eine vertikal nach oben verlaufende Steig- 
leitung 11 aus. Diese Steigleitung 11 ist mit einem in der einzigen Figur 
nicht dargestellten Mundstuck zum AnschluB an einen AnguB 12 der GieBform 2 
versehen. Zwischen dem Dosierbehalter 7 und der Steigleitung 11 ist ein 
weiteres, in der einzigen Figur nicht dargestelltes Ruckschlagventil ange- 
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ordnet. Ein derartiges Ruckschlagventil ist bei spielsweise in der DE-OS 
30 12 047 beschrieben. Ein weiteres Ruckschlagventil ist zwischen der Steig- 
leitung 11 und dem Angufi 12 der Gieliform 2, beispielsweise im Bereich des 
nicht dargestellten Mundstuckes, angeordnet. Auch dieses Ruckschlagventil 
ist in der einzigen Figur nicht eingezeichnet, es darf aber hier auf die 
DE-OS 30 23 262 verwiesen warden. 

Die Steigleitung 11 ist von einem Heizmantel 13 umgeben. Aufter der Steig- 
leitung 11 ist an den Dosierbehalter 7 noch eine Druckleitung 14 ange- 
schlossen, uber die ein Druckgas, in erster Linie ein Inertgas, in den 
Dosierbehalter 7 eingeleitet werden kann. 

Der Heizmantel 13 urn die Steigleitung 11 weist schliefilich noch ein Mantel- 
rohr 15. und eine innerhalb des Mantelrohres 15 angeordnete, die Steiglei- 
tung 11 schraubenlinienformig umgebende Widerstandsheizleitung 16 auf, die 
mit einer nicht dargestellten Stromquelle zur elektrischen Widerstandsbe- 
heizung verbunden ist. 

Die Heizleistung des Heizmantels 13 oberhalb der Metal Ischmelze 4 im Tiegel 3 
ist groBer als in der Metal Ischmelze 4. wozu die Widerstandsheizleitung 16 
etwa in Hohe der Oberflache der Metal Ischmelze 4 aufgetrennt ist und der 
Strom durch jeden Teil der Widerstandsheizleitung 16 separat einstellbar 
ist. Die beiden Telle der Widerstandsheizleitung 16 sind in der Figur mit 
I und II bezeichnet und durch eine strichpunktierte Linie III voneinander 
getrennt. 

Schliefilich zeigt die Figur noch insoweit eine besondere Ausf uhrungsform 
einer Niederdruck-Gielivorrichtung 1, als das Mantelrohr 15 des Heizmantels 13 
an seiner der GieBform 2 zugewandten Stirnseite groBflachig an der Giefi- 
form 2 zur Anlage kommt, - und zwar unter Zwischenschaltung einer relativ 
dunnen, thermisch gut isolierenden Zwischenscheibe 17. 
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Gesthuysen a von Rohr 3 2 1 A 9 2 2 



Die Funktionsweise der zuvor beschriGbenen Niederdruck-GieBvorrichtung 1 
ist folgende: 

Durch das EinlaBventil 9 tritt flussiges Metal 1, im dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispielMagnesium, aus der Metallschmelze 4 in das Innere des Dosier- 
behalters 7 ein. Zur dosierten Abgabe von flussigem Metal 1 wird der Dosier- 
behalter 7 von der Druckleitung 14 her mit einem Druckgas beauf schlagt, und 
zwar so, dafi das flussige Metall durch die Steigleitung 11 mit einem Forder- 
druck von 1.0 bis 1.5 bar in- den Formhohlraum der GieBform 2 gefdrdert wird. 
Der Druck der Schutzgasatmosphare 6 oberhalb der Metallschmelze 4 im Tie- 
gel 3 bleibt bei diesem Fordern des flussigem Metalles voUig unverandert 
auf dem Niveau des Atmospharendruckes, da das Druckgas durch die Drucklei- 
tung 14 ausschlielilich in den Dosierbehalter 7 eingeleitet wird. 

Vermittels der Widerstandsheizleitung 16 wird ^umindest im oberen Bereich 
der Steigleitung 11, also unmittelbar unterhalb des Angusses 12 der Giefi- 
form 2, eine Temperatur von etwa 1.050 K aufrechterhalten. 
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